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Abstract: 

DE 2410923 A 

Firstly a lump of low viscosity glass is placed into a porous material support having the desired finished 
outline through which gas is passed so as to make the glass float in it, balanced in such a way that through 
the interplay of gravity, surface tension of the glass, and the gas forces, the glass lump adopts the shape of 
the support. After its surface has cooled sufficiently to permit direct contact with die walls without 
sustaining damage it is subjected to forming in a die. The support pref. consists of sintered stainless steel, 
graphite or Si-carbide and the gas is pref. N with 5% H2. The system permits the simple cheap and fast 
prodn. of accurate dimension high surface finish glass parts. 
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Verf ahren imd Vorrichtungen 
Eum Formen von Glas in eine gewUnschte Gestalt 


Die Erfindung hezieht sich auf ein Verfahren zum 
Formen von Glas in eine gewiinschte Gestalt, hei dem geschmolze- 
ries Glas einer porSsen Abstuzung zugefuhrt wird, von deren 
anderer Seite ein Druckgas durch die Poren hindurchgeleitet 
wird und das Glas auf einem Gaspolster ausser BerOhrung mit 
der AbstUtztmg trSgt. 

Sine »Anwendung der Erfindung ist darauf gerichtet, 
Glasartikel, beispielsweise Rohlinge fUr Linsen, durch einen 
PreBvorgang herzustellen, wobei mindestens eine OberflSche 
nach der Formgebung keine Oder lediglich eine geringfugige 
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Eadbehandlung erfordert, urn gute optlsche Elgenschaften zu 
erzlelen* BLxxe andere AawendungsmSglichkeit der Erfindung be- 
steht In der Blldung von Flachglas Oder Glasbandem durch Walzen, 
wobex mlndest^s elne der OberflSLohen des Flachglases elne hohe 
OberflachengUte aufweist, die eine nur geringe oder garkeine 
abshllessende Behandlimg erfordert. 

Glasgegenstande lUr optlsobe Zwecke, wie be±spiels«- 
velse T.-fTifig»yi Oder Prismen, warden bisher so hergest;ellt, dass 
ein Rohling gebildet w ird, der anschliessend geschliff en imd 
poliert wird oder aber aus f eueiTpollerten Glasstaben in hoch- 
wertig polierten Formen nachgepresst wird,- urn die endgultige 
genaue OberflSche zur Erzielung der hochweirfcigen optischen 
Eigenschaften zu bilden. Schleifen tmd Polieren slnd oedoch 
kostspielige und zeitraubende ArbeitsverfahrOTi, so dass eine 
Verringenmg der von dem RAhling abzutragenden GXasmenge zur 
Bildomg des endgQltigen Gegenstandes eine wes«rfcliclie ErhShung 
des Duz*chsatzex in der Massenfabrikation bedeutet. Das Mach- 
pressen Ist im wesentlichen ein von Hand durchgefOhrtes Ver- 
fahren, wobei ein ¥iedererhitzen der f euerpolierten Glasstange 
und ein Pressen in hochwertig polierten Formen erfoinierlich ist. 
Das Nachformen wii^ im allgemeinen angevendet, wenn Schleifen 
und Polieren unerwartet gz*osse Schwierigkeiteaa und bobe Kosten 
verursachen, ifie dies beispielsweise bei der Bildxang von 
asphariscben Linsen der Butzenscheibenart der Fall 1st. Weitere 
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Schvier±gkei1;en treten daxrn auf , wenn ein 61as verarbel-tet wlrd, 
das bei der Liquldustexnperatur sehr diaimfllissig Ist;, da es 
daim zu leichi; von der Quelle fiir geschmolzenes Glas abflie^rst, 
die otoerhalb der Lxqoldustemperatur gehalten verden 
ein Entglasen zu verhindern. Diesa:* Schwierigkeit 1st bei der 
Herstellung von Rohlingen fur Linxen darin begegnet worden, 
dass das Glas unmiirtelbar in die Form eingespeist wurde, da 
derartige Glaser keine Glasposten bilden, die abgescbnii;ten 
werden kSnnen^ urn in der ublichen ¥eise den Pressformen zuge- 
leitet zu verden. Rohlinge, die in dieser Weiee gebildet sind, 
erfordem ein betrachtliches Schleif en und Polieren,i2a die 
endgultige Gestalt; zu erziien. Qptisclies Glas wird auch ken-* 
tinuierlich in Blocke gegossen, die zur Weiterverarbei-bing 
verkauft warden. Der Eadverbraucher schneidet dann von diesen 
Blocken Teile ab, urn sie im Nachpressverf ahren zu verarbeiten, 
Ete ist nicht moglich, optisches Glas in verbal tnismassig 
kleinen Abmessungen zu giessen, beispielsweise in der (SrSssen- 
ordnung von 4 mm Dicke und 60 mm Breite, da die Berfibrung 
mit festen Flachen der Form wahrend des Giessens Oberflachen- 
schaden und Falten verursachen, die ein Schleif en, und Polleren 
der Oberfiachen der gebildeten Blocke erfordem, und dies 
vurde bei deren geringen GrSsse unwirtschaftlich sein« 

Bei dem ublichen Pressen, beispielsweise von Roh-- 
lingen fiir ^nsen, werden Drehtische verwendet, auf denen eine 
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Relhe von Formen angeordnet sind, die taktweise fortbevegt 
werden, uiit In einer Station mlt elnem Glasposten oder ge- 
schmolzenem Glas gespeist zu werden, so dann in einer anderen 
Station gepresst werden uad nach d&a Ausverfen in einer letzten 
Station einem Kfihlofen zugeleitet werden. Diese Arbeitsvorgange 
kSnnen schnell durchgeftihrt werden, da In der gleichen Stellung 
des Drehtisches niemals zwei Vorgange gleiclizeitig vorgenonmen 
werden. Eine genaue Temperatursteuerung der einzeln^ Formen 
1st indess^ schwer zu erzielen, so dass sich untragbare Kosten 
bei einer Herstellung von Rohlingen fUr Linsen ergeben. Es 
sind zwar einzelne Temperaturregelanlagen lUr die Formen vorge- 
schlagen worden, um wertvollere GlasgegenstSnde, wie beisplels- 
weise Stlmschelben von FemsehrSbren herzustellen. 

Es ist augenscbeinlich, dass die Herstellungszelt 
zwischen der Glaszuspeisimg und der endgUltigen Gestalt des 
Glasgegenstandes verringert wUrde, wenn die abschliessende 
Oberfiachenbearbeitung vermieden werden konnte oder zu mindestens 
das Ausmass dieser Nacharbeitung, z.B. Schleifen und Polieren, 
betrachtlich verringert werden kSnnte. Es ist nun seit langem 
bekannt, dass beisses Glas, das sich verformen oder fllessen 
kann, also beisplelsweise im erweicbten oder sogar flUssigen 
Zustand ist, auf einem Luftpolster ohne Berubrung mit der ab- 
stutzenden Flacbe abgestutzt werden kann. Damlt ist ein Haften 
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oder eine Beschadigung der Glasoberfiache vermieden, wenn der- 
artige Gaspolsteral)stutz\mgen verwendet werden* In der Praxis 
ist diese Art der Abstutztmg bisher vorwiegend fQr das Biegen 
von Glastafeln verwendet worden, \m OberflSchenschaden beim 
Biegen zu vermeiden, Es wird hierbei die heisse eweichte Glas- 
tafel auf einem profilierten Bett abgestutzt und fortbewegt, 
durch das Luft durch eine grosse Anzahl kleiner Offnungen ge~ 
blasen wird. Die Glastafeln wolben sich hierbei entsprechend 
der Pr^Lierimg des Bettes* ,Es ist auch schon vorgenihlagen 
worden, zur Zuspeisung von geschmolzenem Glas porose Walzen 
zu verwenden und dann das gebildete Glasband auf einem Luft- 
polster abzustutzen^ Es wurde angenommen, dass eine BerUhrung des 
Glases mit den Walzen durch ein Luftpolster oder ein anderes 
durch die Poren der Walzen zugefiihrtes Gas verhindert wUrde. 
Weiterhin ist ein Gaspolster beim Blasen von elektrischen Gltih- 
lampenkolben in Pappformen verwendet worden, wobei die Papp- 
Jbrm vor dem Blasvorgang angef euchtet wird, so dass sich 
zwischen der Oberflache der Form xand dem Glas ein Polster aus 
Dampf bildet. 

Gaspolster wurden bisher also dazu verwendet, 
urn die BerUhrung zwiwschen f ormgebenden Plachen xind dem zu 
formendeh Glas wahrend der Formgebung oder anschliessender 
Behandlungen zu verringern oder zft verhindem^ Der Erf indung 
liegt die Uberlegung zugrunde, ein Gaspolster ztim Tragen von 
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61as zu verwenden, wSlirend es In einem Zustand konditioniert 
wlrd, bei dem es mit einer festen Oberflache ohne wesentliclie 
Oberflachenschaden In Beriihrung gebracht werdaa kann, und dies 
stellt offenslchtlich eine neue und praktische Anvendung 
dieses Prlnzlps dar, bel dem Glas In elnem Zustand, in den es 
sich verformen Oder fliessen kann, ausser Beriihrung mit einer 
festen Oberflache gehalten wird. 

Der £rf indung liegt demzufolge die Aufgabe zugrunde 
Glasgegenstande mit hohen und genauen Oberflacheneigenschaften 
in verhailaiismassig (iinfaoiier und wirtschaftlicher Weise her- 
zustellen. 

Diese Aufgabe vird bei einem Verfahren der eingangs 
erwahnten Art dadurch gelost, dass dem Glas da$ Annehmen einer 
von der Gestalt der Abstiitzung bestlmmten Gestalt unter dem 
Einfluss der Oberflachenspannungskrgfte des Glases, der Schwer- 
kraft und der Gaskrafte des Gaspolsters gestattet wird, das 
Glas in dieser Veise abgestutzt auf eine Temperatur abgekiihlt 
wirdy bel der es konditioniert 1st, um mit festen OberflgLchen 
in Beriihrung stehend ohne wesentllche Besch^Sdigung der Ober«- 
flachen verformt werden zu konnen^ und sodann in die ge- 
wunschte Gestalt durch Beruhrung mit festen Flachen verformt 
wird. 

Durch diese Verfahrensfuhrung wird eine Beschadi- 
gung des Glases wahrend der Formgebung im wesentlichen unter- 
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bunden, so dass eine folgende Bidbearbeitung der Oberflllchezi 
wesen-tlich veiringCTt Oder sogar nlcht erf oinierlich 1st sowie 
demen-tsprechend die Herstellungszeiten verlclirzt werden. Das 
erfindungsgemasse Verfahren ist anwendbar, wenn das Verformen 
des konditlonlerten dases in die gewuzischte Gestalt durcb 
Pressen erfolgt, iii tvelchem Palle das Verfahren so gefuhrt 
vierden kann, dass das konditionierte Glas ztjm endgUltigen Formen 
in Beriihrung mit den Flachen der porosen AbstUtzung gebrach-t 
wird, die dana zugleicb die Form bildet. Ebenso kann aber das 
konditionierte das von der Abstiitzung getrennt werden und in 
einer eigenen Form der endgUltigen Pormgebimg lanterzogen werden. 

Das erfindungsgemSsse Verfahren kann aber auch 
dann angeweodet werden , wenn das Verformen des konditionierten 
dases durch tfalzen erfolgt, wobei dann das konditionierte Glas 
tmmittelbar von der porosen AbstUtzting zwischen mindestens 
ein Paar von teapniperaturgeregelten polierten ¥alzen zur Endbe- 
arbeitung zugeleitet werden kann. 

Die Oberflglcheneigexischeiften werden in jedem Falle 
voznffiegend von der physikalischen GlStte der beriihrenden nache, 
beispielsweise der Flache der Form oder der Walzen, bestimmt, 
da das das selbst eine OberflSchentemperatur hat, die Ober- 
flSchenschgden auf ein Kleinstmass ve^rringert. 

-8- 
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In Falleji, in denen das konditionierte Glas durch 
elnen Fressvorgang geformt wlrd, ist vorzuzlehen, dass sine ab- 
gemessene Menge von gescbmolzenem Glas auf die porose Ab- 
stuzung zugespelst wird. Wlrd ein Glas mit niedriger Vlskositat 
bei der Llquldusteoxperatur verarbeitet, so wlrd die vorgege- 
bene Glasmenge vorzugswelse durch elne Absperrelnrichtung zuge- 
speist, die geSffnet wlrd, um die gewunschte Glasmenge abzu- 
messen. Bei gewissen Glas vlskositat en ist es auch vorteilhaft, 
die porose Abstutzxmg belm Zuspeisen des Glases anzuheben, 
dass sie unmittelbar iinter der Absperrvorrichtung ist, bevor 
die Absperrvorrichtung geoffnet wird, iworauf dann im Masse 
der zugespeisten Glasmenge ein langsames Absenlcen der porosen 
Abstiitzung erfolgt. 

In abgewandelter Weise kann die Zuspeisung zu der 
porSsen Abstiitzung aber auch in der Ublichen Vfeise in Form 
elnes viskosen Glaspostens erfolgen, der aus einer aus einem 
Ausguss abstromenden Glasmasse durch eine normal ervftitse offene 
Abschervorrichtung abgetrennt wird* 

Das Gas fiir das Gaspolster kann der Abstiitzung mit 
Aussentemperatur zugeleitet werden. Falls notig, kann aber der 
IJarmeUbergang vom Glas wahrend der Abstutzung auf dem Gas- 
polster durch Steuerung der Temperatur oder der StrSmungsge- 
schwindigkeit des Gases des Gaspolsters beeinflusst werden. 
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Dies kann auch durch Steuerung der Umgebxmgstemperatui' der 
porosen Abstutzung erfolgen, so dass das geschmolzene Glas 
nicht 2U schnell in den Zustand abgekOhlt wird, in dem es ge- 
presst werden kann^oder ein zu starkes Temperaturgefalle in 
dem Glas auftritt^ 

Das Gas fur das Gaspolster kann der porSsen Ab- 
stUtzung mit einem tJberdruok in der GrSssenordnung von 0,07 bis 
2.10 kg/ cm zugeleitet werden. Dafi Gas fUr das Gaspolster kann 
Sticks toffpe in Oder vorziigsweise eine Mischung von Stickstoff 
mit im wesentlichen 5 Vol?^ Wasserstoff. 

Wie bereits erwahnt, kann es in einigen Fallen vor- 
teilhaft sein, dass konditionierte Glas von der porosen Ab- 
stutzung zu trennen und in einer besonderen Form zu verpressen. 

Der Vorteil dieses Verfahrens besteht grundsStzlicdi 
darin, dass das gescbmolzene Glas in eine geeignete Kondition 
zum Verpressen unabbMngig von der Viskositat bei der Zuspeisung 
gebracht werden kann, d.b. dass seine Temperatur wahrend der 
AbstCltzung auf der porSsen AbstUtzung eingestellt wird, um ■ 
die gewiinschte. Viskositat zu erzlelen; und es kann hierbei, 
falls gewunscht, in eine der endgUltigen Gestalt angenaherte 
Form vorgefonnt werden, bevor es in die P-reBform Ubergeben 
wird. Diese VerfahrensfUhrung ist daher insbesondere bei Bear- 
beitung von Glas niedriger Viskositat bei der Liquidustemperatur 

-10- 
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vortelUiaft* Das der porSsen Abstiitzung zugespelste geschmolzene 
Glas kaon Im vesentliciien ausser Berlihtiing mit den YSnden der 
AbstUtzung gehalten werden, da der von dem Gaspolster ausge- 
iibte Druck ausrelcht, so dass Harklerungen oder andere Schaden 
in der Oberflache des Glases vesentlloh verringert werden. 

Vbrzugswelse verden mehrere porose Abstii'tzungen 
taktvreise in einer geschlossenen Bahn zwischen einer Fulls tation, 
in der das Glas den einzelnen Abstutzungen zugespelst wlrd, 
tind einer Ubergabestatlon bevegl;, in der das konditlonlerte 
Glas von der Abs-fclltzung getrenni; einer Prefistatlon zugeleltet 
wird. 

Bel einer VerfahrensfUhrung, bel der der Pressvorgang 
in der porSsen AbstUtzung vorgenosmen wird, indem das kondl- 
tibnierte Glas gegen die Flachen der Abstutzxmg gepresst wird, 
ist es zw;eckiiil6 slg, die Abstutzungen als oben of f ene Behalter 
auszubllden, die porose Seit^- und/oder Bodenwande konkaver 
Form aufweisen und ein Presswerkzeug zu vez^wenden, das von oben 
auf das konditionierte Glas einwirkt, um dieses in die ge- 
wunschte Gestalt zu verformen. 

Vird das konditionierte Glas bei einer anderen Ver- 
f ahrensft3h37ung durch einen ¥alzvorgang in Bandf orm umgewan- 
delt, so ist die Verwenduzig einer rinnenformigen AbstUtzung 
zweckmassigy ISngs der das (Has unter AbstUtzung auf dem Gas- 
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pols-fcer f oi^bewegt wlrd und unter dem Einfluss der Oberflgchen- 
spannungskrMfte des dLases, der Schwerkraft und der Gaskrafte 
des Gaspolsters elne baadahnllche Form aimiimnt, w>ra\if das so 
kondl-tionierte Glas zwlschen mindestens ein i-aar von poliert^ 
Walzen geleitet wird, die das Glas in die gewUnschte endgOltige 
Bandf 6rm vrnformen^ 

Die Erfindxmg bezieht sich auch auf Vorrichtungen 
ziom Formen von Glas in eine gewUnschte Gestalt mit einer poriJsen 
/bstiitzung, einer Einrichtung zum Zuspeisen von geschmolzenem 
Glas auf die ^stQtzung und einer Einrichtung -zur Zuleituzig 
von Druckgas auf die Ruckseite der por<3sen AbstUfzung, durch 
die das Druckgas liindurchtritt. Einig solche Vorricshtung zeicfanet- 
sich erfindungsgsDnass dadurch aus, dass die porSse AbstUtzung 
zum Zuspeisen des Druckgases so ausgebildet ist, dass das zuge- 
speiste geschmolzene Glas auf einem Gaspolstei; ausser Beriihrung 
mit der Abstutzung getragen wird und sich der Form der Ab- 
statzung anpasst, dass Abktihleinrichtungen fur das Glas vor- 
ges^en sind und anschliessend an diese Formwerkzeuge, die dm 
Glas die gewCinschte Gestalt erteilen. 

Bei einer AusfUhrungsform ist vorgesehen, dass zum 
Formen des caases in die gewUnschte Gestalt eine Pressvorrich- 
tung verwendet wird, die mit formgebenden f esten Fiachen in 
Anlage gegen das Glas gelangt. Hierbei ist es vorteilhaft, wezm 
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die porSse Abstiitzimg zwischen elner PUllstation, in der die 
Zuspeiseeizirichtung fUr das geechmolzene Glas liegt, tind einer 
ttbergabestatlon beweglich angeordnet Ist, in der Einrlchtungen 
zum Bitfemen des konditionierten Glases von der Abstutzung 
und zur Weiterleitung zur Pressvorrichtung angeordnet sind. 
Femer kann hlerbei verges ehen verden, dass zur Regdnag der 
Umgebungstemperatur der porSsen Abstutzung eln deren Bewegungs- 
bahn zwischen der Flillstation und der Obergabestation von einer 
Muffe umschjbssen isti wobei iimerhalb der Muffe Heizeinrich- 
tungen zur Temperaturregelxmg angeordnet sein kSiinen. Eine 
vorteilhafte AusfUhmmgsform siehjb vor, dass mehrere porSse 
Abstutzungen auf elnem DreJitisch angeotdnet sind, der taktweise 
gedreht wird, urn die Abstutzungen von der Ptillstation zur iJfcer- 
gabestation zu bewegen. 

Die Ubergabe des konditionierten Glases an die 
Form kann durch Wenden der Abstutzung erfolgen, wenn diese die 
Obergabestation erreichtjso dass das konditionierte Cn.as ausge- 
worfen wird. Dies ist jedoch nur zweckmassig, wo die Gestalt 
des geschmolzenen Glases wahrend des Konditionierens so ist, 
dass es gleiohgUltig ist, in welcher Yfeise es in die Form ein- 
tritt, Bei einer anderen Ausfiammgsform ist es vorteilhaft, 
saugdruckbetatigte Einrlchtungen zum Trennen des konditionierten 
Glases von der porosen Abstutzung und zur Ubertragung des 
konditionierten Glases in die Form vorzusehen, w^bei das kon- 
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ditionlerte Glas in der Ubergabestation von der Sausdruckein^ 
richtung gegriffen imd von der Abstiitzung abgehoben wird und 
in einer vorgegebenen Lage an die Form abgegeben wird. Vorzugs- 
weise sind die Wande jeder Abstiitzung an der Aus sens eite von 
einer Druckkammer fiir das Gas des Gaspolsters umgeben, welche 
Kammer an eine Bruqkgasquelle angeschlossen ist. 

Bei einer anderen Ausfuhrungsform sind die pordsen 
AbstUtzungen zugleich als Form fur das Tressen in die end- 
gultige Gestalt ausgebildet. In diesem Falle warden nach oben 
offene AbstUtzungen mit porBsen SeitenwSnden und B3den konkaver 
Gestalt taktweise zwischen einer FUllstation mit Zuspeiseein-- 
richtung von geschmolzenem Glas und einer Preflstation, in der 
Presswerkzeuge und Einrichtungen zum Auswerf en des gepressten 
Glases vorgesehen sind, bewegbar angeordnet. Die gleichzeitige 
Verwendung der porBsen Abstiitzung als Pressform ergibt eine 
Erspamis an Bearbeitungszeit, wobei die Vorteile einer hohen 
OberflSchengute in den meisten Fallen aufrechterhalten bleibt. 

Bei einer derartigen Vorrichtung kann die Form 
mit geschmolzenem Glas in Form eines viskosten Glaspostens 
gespeist werden, der von einer aus eihem Auslass abstrSmenden 
Glasmasse durch eine normalerweise offene Abschervorrichtung 
abgetrennt wird. Vorzuziehen ist jedoch, wenn Pressteile mit 
feuerpolierten Oberflachen hergestellt werden soli en, das Glas 
als Strom in die Form einzufuhren,. wobei die Temperatur so einge- 
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stellt ist, dass die ViskositSt des Glases weniger als 
1000 Poises betrSgt land vorzugswelse lii der Grossehordnung von 
500 Poises llegt. Das Glas stromt von einem Ausguss uzunittelbar 
oberhalb der Form zu und wird durch normalerweise geschlossene 
Absperrelnrlohtungen gesteuert. 

Dlese Ausfuhrungsform der Erfindung'lst besonders 
nii-fciilich fUr das Pressen von dlcken plan-konvexen Korpera, 
belsplelswelse Rohlingen ftir aspharische Linsen. Die elnzlge 
Abschlussbearbeltung, die dann erforderlich ist, besteht in dent 
Schleifen iind Polieren der planen OberflScbe. Die Zeit zwischen 
dem Fallen der Form mlt geschmolzenem Glas bis zur Beeindigung 
des Pressvorganges kann bis auf 30 Sekiinden gesenkt verden und 
selbst, wenn ein Schleif en und Polieren der planen FlgLche 
erforderlich ist, ergibt sich eine wesentlich geringere Her- 
stellungszeit fur aspharische Linsen als bei dem bisher be- 
kannten Verfahren des Nachpressens, auf das eingangs hinge- 
wleseh wurde. Das Preswerkzeug kann so geformt sein, und polierte 
Flachen aufweisen, dass die plane Flache des Preflstucks gegen- 
liber der genauen Ebene soweit abveicht, dass ein thermisches 
Sacken im Bereich dieser £aa-che beim Abkuhlen des PreBstucks 
ausgeglichen wird, so dass dann uberhaupt keine Nachbearbeitiing 
erforderlich ist. 

Die Zufuhr des Gases zum Gaspolster kann vor dem 
Pressvorgang unterbrochen werden oder kann wahrend des Press- 
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vorganges andauern, da der Druck im Gaspolster nlclit aus- 
reicht, urn den auf das Glas wlrkendeh Pressdruck zu tiberwinden. 
Das Gas kann der Form mit Aussentemperatur imd mit einem 
Oberdruck von 0,35 kg/cm zugefuhrt werden. Das Gas kann Stick- 
stoff Oder ein anderes Gas sein, das gegen Glas tmd dem Werk- 
s toff der Form unter den Betriebsbedingungen des Pressvorgangs 
inert sind. Unter gewissen Umstanden kann auch Luft verwendet 
werden. 

Die Form kann aus gesintertem rostfreien Stahl 
besteben* Ferner kann hierfur auch gesintertes Nickel oder 
gesintertes Monelmetall verwendet werden. Die ixineren f orm- 
gebenden FlSchen kSnnen durch mechanisches Polieren, an- 
schliessendes elektrolytisches Xtzen ziam Offnen der Poren und 
abschliessendes Handpolieren bearbeitet werden. In abge- 
wandelter Veise kann die Form auch aus porSsem Graphit oder 
einem porbsen feu'erfesten Werkstoff, beispielsweise keramischem 
Werkstoff, bestehen. 

In den Zeichntangen sind Ausftihrxingsbeispiele von 
Vorrichtungen naoh "der Erfindung dargestellt. In den Zeichnimgen 
zeigen 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung elner 
ersten Ausfuhrungsfona zur Zuspeisiing von 
Glasposten zur Konditioniezning und Weiter- 
leitung zu einer Form, 
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Fig. 2 einen Teilschnitt nach der Llnie II-II 
in Fig. 1 in gr5sserem MaSstabe, 

Fig. 3 eine Seitenanaicht eines Tails der Vorrich- 
tung nach Pig. 1, 

Fig. 4 eine Teilseitenansicht zu Fig. 1 im Berelcli 
des Pfeiles IV in Fig. 1, 

Fig. 5 eine Draufaicht zu Pig, 4, 

Fig, 6 eine schematische Seitenansicht einer abge- 
wandelten AusfUhrungsform einer Vorrichtung 
mit einer Saugdruckeinrichtung zum Entfernen 
des konditionierten Glases von der Ab- 
stutztang sowie Einrlchtungen zur Steuerung 
der Itogebiangstemperatur der AbstQtzung, 

Fig. 7 eine Draufsicht auf Fig. 6, 

Fig. 8 eine perspektivische DarKtelliing einer 
wei-beren abgewandelten AusfUhrungsform 
einer Vorrichtung, wobei die Einrlchtungen 
zum Trennen des konditionierten Glases von 
der AbstUtzung \md dessen Obergabe abge- 
Sndert sind, 

Fig, 9 eine schematische Seitenansicht einer weite- 
ren abgewandelten AusfOhrungsform zur Her- 
stellung von Rohlingen fUr asphSrische Lin- 
sen, in der die porSsen /bstutzungen zugleich 
als Pressformen verwendet sind, 
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Fig. 10 bis 15 schemati'sche Schnitte dtirch eine 

PreBf orm der Vorrichtung nach Fig* 9 in ver- 
schiedenen Phasen des Herstellungsablauf s , 

Fig, 16 einen Schnitt durch eine abgewandelte Press- 
form, 

Fig. 17 einen Schnitt diirch eine weitere abgewan- 
delte Bauform einer Pressform, 

Pig. 18 eine schematische Seitenansicht einer weite- 
ren Vorrichtung zur Herstellting eines Glas- 
bandes nnd 

Fig. 19 einen Schnitt nach der Linie 19-19 in 
Fig. 18x 

Bei der Vorrichtung gemSss den Pig. 1 bis 5 ist 
ein Drehtisch 10 auf einem ortsfesten Fussgestell 11 angeord- 
netytmd ein hydraulisch oder pheumatisch beaufschlagter Dz*uck- 
kolb«i 12 (Fig. 1) bewirkt ein schrittweises Drehen des Breh- 
tisches 10. Auf dem Drehtisch 10 sind acht porose Abstutziangen 
14 befestigt, die an dem freien Ende von horizontalen radial 
gerlchteten Armen 15 in Haltern 16 sitzen, so dass sie l§ngs 
einer Kreisbogenbahn schrittweise vorwarts bewegt warden. Die 
Bewegungsbahn enthalt eine PUllstation D (Fig. 1 \juid 2), in der 
geschmolzenes Glas aus einem Speiserohr 17 (Fig. 2) in die Ab- 
stlitzungen 14 zugespeist werden kann, und eine Ubergabestation 
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Tf die im einzelnen in Fig. 4 und 5 dargestellt ist. 

In der FUllstation D ist tihmittelbar unter der 
Ifiindung 18 des Speiserohres 17 eine Absperreinrichtung 19 vorge- 
sehen, die axis zwei miteinander zusaomienarbeitftenden Flatten 20 
und 21 besteht, die an den zugewandten Kanten halbkreisfonoige 
Ausspariingen aufweisen, so dass sie beim Auseinanderzieh^ 
durcli ein Scherengestange 22 eine kreisfSraige dffniing bilden, 
durch die das geschmolzene Glas abfliessen kann* Diese Anordnung 
ahnelt einer Einrichtung, bei der ein Glas grSsserer Viskosit^t 
von einem Glasposten abgeschert wird, jedoQh, da die Vorrichtung 
fiir diinnflUssigeres Glas bestimmt ist, mlissen die Flatten 20 
und 21 normal erweise in der SchlieBstellung gehalten werden. 

Jede Abstiitzung 14 ist poros und kann aus einem 
gefritteten, jedoch verhaitnismSssig f einpulverfonnigen lioch- 
feuerfesten Werkstoff hergestellt sein, wie beispielsweise 
aus gesintertem Pulver aus rostfreiem Stahl, Graphit Oder ge- 
sintertem Siliziumkarbid oder anderen WerkstofXen, die einen 
Gasstrom durch kleine schligenformige Kanale gestatten, dedoch 
hierbei dem Strom einen ausreichenden Wider staiad entgegensetzen, 
so dass bei niedrigem Gasdruck auf der Unterseite beispielsweise 
in der Grossenbrdnung von 0,07 - 2,1 kg/cm^ eine Oberflachen- 
schiciit in der Grossenordnung von 0,5 mm auf der Innenseite 
gebildet wird. 
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Die Abstiitzungen 14 halDen Im Ausfuhrungsbelsplel 
die Fo3nn von Napfen, die in einem Ring 23 des Halters 16 
durch eine Uberwurlmutter 24,' die auf den Ring 23 aufgeschraubt 
ist, f estgehalten werden. Ein Metallnapf 25 ist auf der Unter- 
seite des Ringes 23 vorgesehen und bildet; an der Aussenseite 
des Wapfes 14 eine geschlossene Drucklcanmier 26, Durch ein 
Rohr 27 ist die Druckkammer 26 mit einer Bohrung im Schaftteil 
28 des Halters 16 verbunden, der auf das Bnde des radial en 
Armes aufgekeilt ist und mit dies em tiber eine Dberwurftautter 29 
und eine zwischengelegte Gasdichtiuig 30 verbunden ist. Der 
radiale Arm 15 enthSlt ebenfa:lls eine axiale Bohrung 31 f die 
zu einer zentralen Kammer 32 im Drehtisch 10 ftlhrt, mit der 
eine an sich bekannte drehbare Verbindung 33 zu einer ortsfesten 
Zaileitung 34 verbxmden ist. Die Zuleitung 34 erhalt von einer 
Quelle Sticks toff oder ein anderes Gas. 

Jeder Arm 15 1st zusammen mit dem Halter 16 um 
die eigene Achse drehbaf, um die Napfe 14 in der in Fig. 3 
angedeuteten Weise schwenken zu konnen. Zu diesem Zwecke ist 
jeder Arm 15 in Lagem 35 und 36 im Drehtisch 10 gelagert* 
Jeder radialer Arm 15 trSgt hierzu ein Ritzel 37, das im Aus- 
fuhrungsbeispiel an der tJberwurf mutter 29 gebildet ist und 
drehf est mit dem radialen Arm 15 verstif tet ist. Jedes Ritzel 
37 kSmmt miteiner zugeordneten lotrechten Zahnstange 38, die 
in Pig. 2 der Deutlichkeit halber fortgelassen ist. Die Zahn^ 
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stange 58 hat eine in Qaerrichtung liegende Lelste 381 mlt 
T-formlgem Querscfanltt (Fig^ 4 xind 5), die in einem entsprechen- 
den Schlitz in einer FUlirxing 39 gleitet, die an einem Gebause 
40 fUr das Lager 36 am Drehtisch 10 bef estigt ist. 

In der Ubergabestation T veist das Fussgestell 
eine vorstehende Platte 41 auf, die ein lotrechtes, hydrau- 
lisches Oder pneumatisches Kolbenzylinderaggregat 42 tragt 
(Fig, 4), dessen Kolben ein BetStigungsglied 43 trSgt, das am 
oberen Ende eiben horizontalen Schlitz 431 enthsLLt, In diesen 
Schlitz kann ein horizontaler Lappen 382 am unteren £^de jeder 
Zahnstange 38 eintreten, wodurch eine Antr^bsverhindung 
gebildet ist, dxirch die das Kolbenzylinderaggregat 42 die de- 
veils gekuppelte Zahnstange 38 in der Senkrechten hin- und 
herbewegt, wodurch der zugeordnete Behalter 14 gevendet vLrd 
und danach wieder in seine Anfangslage zuriickgeschwenkt id.rd« 

Wie Fig. 3 zeigt, ist eine geneigte Rutsche 44 
mit ihrem oberen Bade unterhalb des geweils in der Ubergabe- 
station bef indlichen Napf es 14 angeordnet und fiihrt schrag 
nach unten geneigt in den Bereich einer Fressform 45* 

wahrend des Betriebes erhalt der Drehtisch 10 
eine taktveise Drehxing durch den Druckkolben 12 und es wird ein 
gegen den Werkstoff der Vorrichtung und das Glas inertes Gas 
tlber die Zuleitung 34 zugeleitet und gelangt in die Druckkammer 
26 an der Aussenseite jedes Napf es 14, In der Finistation D 
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werden die Flatten 20 und 21 der Absperrelnrlchtung 19 fUr 
elne vorgegeltene Zeit auselnajidergezog^, so dass elne abge- 
messene Griasmenge in den darunter befindlichen Napt 14 zuge- 
speist wird. Die Ten^eratur und die Viskositat des Glases wird 
gesteuert, so dass die hierauf abgestimmte OfUnrngszeit die 
Zuspeisiing einer vorgegebenen Glasmenge ermSglicht. 

Das zugeleitete Gas kamx Stickstoff sein, zu bevorzugen 
ist jedoch eine Mschung aus Stickstoff und etwa 5% Wasser- 
stoff . Die Zuspeisung erfolgt mit einem Dberdruck von 0,07 bis 
2,1 kg/cm « Das Gas fliesst durch die por5s«i Napfe 14 und 
bildet a«f der Innenseite die erforderlichen Gaspolster, ohne 
dass merkbare Gasstrome oder Gasstrablen an der ^Ssen Ober- 
flache auftreten, die schSdlich auf die OberflSche des Glases 
einwirken kSnnten. Das gebildete Gaspolster verhindert jedoch 
eine Bei-iihining zwischen dem Glas und der FlSche des Napf es 
14, so dass das Glas in einen fur das Pressen geeigneten Zu- 
stand konditioniert wird, wobei eine wesentliche Verminderung 
der Bildung von Ktihlfalten eintritt trnd weitet-e Oberflachen- 
schSden vermieden sind, die bei dem endgtiltigen Pressvorgang 
ziicht vSllig entfemt werden kSnnen. Das Gaspolster kann f emer 
zur Steuerung des lifarmeUberganges vom Glas benutzt vrerden. 
No tf alls kann das Gas eirwarmt werden, urn den warmeiibergang vom 
Glas zu verringem und damit ein kleineres Temperaturgef alle 
im Glas zu erzielen. 
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Gleichzeitig mit der Konditionierung fUr dafe 
Pressen wird das In des Nap£ 14 bef indllche Glas vorgef ormt 
und passt slch in AmiVherung an die endgultige zai foxnnende 
Gestalt an. Dies erf olgt wShrend der taktweisen Fortbewegung 
zur (fbergabestatlon Vlrd diese errelcht, so trltt der Lappen 
582 der Zahnstange 38 In den Schlltz 431 des Betatlgungs- 
glledes 43 tmd das dann betSLtlgte Kolbenzyllnderaggregat 42 
bewirkt elne Auf^vartsbewegung der Zahnstange 38. Durch das 
mil: der Zahnstange 38 kammende Rltzel 37 wlrd der zugeordnete 
radiale 'Arm 13 um seine Achse gedreht und vendet den Napf 14 « 
so dass seine obere '6ffmmg nach unten gerlchtet 1st iind das 
kondltionlerte Glas auf die Rutsche 44 ausgeworfen wird, wo- 
nach duTOh Umkehr der Bewegung der Zahnstange 38 der Napf 14 
in die Anfangslage zuruckgeschwenkt wird. Das kondltionlerte 
und vorgeformte Glas gelangt liber die Rutsche 44 In die Press- 
form 45 f in der das Glas die endgultige gewunschte Gestalt 
in ubllcher ¥else erhSuLt. 

Der entleerte Mapf 14 bewegt slch. welter in der 
geschlossenen Bewegungsbahn, wobei er durch das dxirchstromende 
Gas gekuhlt wird,imd erreicht schllesslich die Pullstatlon D, , 
wo Ihm esmeut geschmolzenes Glas zugespeist wird. 

Beim normal en Pressverfahreri v/ird das Glas im 
allgemeinen mit einer Viskositat von etwa 5000 Poises zuge- 

-23- 


4 09? ^ - / OSfiO 


2410923 

-23- 

speist. Bei der erf indungsgemassen Verfahrensfuhrting kaiin das 
Zuspeisen des Glases zu den Napf en 14 mit Viskositaten bis 
in die GrSssenordnung von 50 Poises vorgenoimen werden. 

Elne abgevandelte Ausftihznmgsform der Vorrichtung 
ist in den Fig. 6 und 7 schematisch dargestellt. Hier sind 
die porosen Behalter 14 auf einem Drehtisch 120 angeordnet, 
wobei in der Zeichnung der Deutlichkeit halber niar drei 
NSpfe 14 dargestellt sind . In der FUllstation D sind Speise- 
einrichtungen fiir die Zufiihrxong von geschmolzenem Glas vorge- 
sehen, die in gleicher Weise wie bei der Ausfuhrungsform 
gemass den Fig. 1 bis 5 ausgebildet sind. Auch sie entiialten 
eine Absperrvorrichtung 19 aus zv/ei Flatten 20 imd 21 tmter- 
balb der Mundung 18 des Speiserohres 17. Einzelheiten der 
FUllstation D wie auch der tJbergabestation T sind in Fig. 7 
ziir Erbobung der Deutlichkeit fortgelassen. 

Die NSpf e 14 sind in gleicher Keise ausgebildet 
wie bei der ersten Ausfuhr\jngsform, sind jedoch auf dem Dreh- 
tisch 120 urn einen kurzen Veg in senkrechter Richtung bewegbar, 
wie dies auf der linken Seite der Fig. 6 dargestellt 1st. 
Jeder Napf 14 ist am oberen Ende eines senkrecht verstellbaren 
Schlittens 121 befestigt, der an seinem unteren Bade einen 
Schwalbenschwazizschlitz 122 aufweist, mit dem er einen 
Schwalbenschwanz 123 am Kopf eines Kolbens 124 atifnimmt, der 
in einem Druckluftzylinder 125 gleitet. Eine Betatigung des 
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Kolbens 124 wird durch einen pneumatischen DampXer 126 gedarapft* 
Die Zufiihr von Gas ftir die Gaspolster der NSpf e 14 erfolgt 
durch biegsame Rohre 127. 

Erreicht wahrend des Betriebes ein Napf 14 die 
Pullstation D, so wird er d-uroh den Kolben 124 angehoben, so 
dass er unmittelbar unter der Absperreinrichtung 19 liegt, so 
dass belm Of fnen der Absperreinrichtung das Glas anf angs nw 
(Binen kurzen ¥eg bis zum Boden des Napfes zu fallen hat. Nach- 
dem der Napf 14 gefiillt ist, wird er langsam durch den Kolbaa 
124 in die normale Lage abgesenkt, in der die Zuspeisung des 
geschmolzenen Glases durch die Flatten 20 und 21 abgesperrt 
wird. Danach erfolgt die tatkweise Portbewegung zur nachsten 
Station. Bei gewissen Viskosit^ten des Glases wird auf diese 
Weise eine Maserung veraieden, die unerwlinscht ist, veil das 
Glas urn sich selbst gefaltet zugespeist wird. 

Es wurde bereits erwahnt, dass das Gas erwarmt 
warden kann,xim das Temp er aturgef all e im Glas zu verringem, 
wahrend es in dem Napf 14 konditionlert wird. Die Vorrichtung 
gemSss Fig. 6 und 7 zeigt eine abgewandelte Ausfuhrungsform 
zur Verringerung des TeraperaturgefSlles. Zu diesan Zwecke ist 
eine tunnelf ormige Muf f e 130 verges ehen, die^ die Bewegungs- 
bahn der Napf e 14 zwischen der FUllstation D und der tjbergabe- 
station T umschliesst und in der ixmen Heizeinrichtungen, z.B. 
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elek-fapische Heizelemente 131, vorgesehen sind. Mit Hilfe der 
Muffe 130 wird die Umgebungstemperatur der Napfe 14 gesteuert, 
weiin ale von deir FUllstation D zur 0bergal)estatlon T bewegt 
werden, so das s die Warmeableitung vom Glas xind damit das Tempe- 
raturgefalle im Glas beherrscht ist* Es wirde f estgestellt, dass 
die erbdhte Umgebnngstemperatur der Napfe gestattet, das Glas 
den Napfen mit einer niedrigen ViskositSt zuzuspeisen, d.h. 
dass den NStpf en ein heisseres Glas zugespeist werden kann xmd 
trotzdem die gewiinschte eridgultige Gestalt des gepressten 
GlaskSrpers erzielt wird, Der Gasdruck saiss den hSheren Tempera- 
turbedingungen angepasst werden und dann bis zu 2,1 kg/cm^ 
tJberdruck betragen, wenn ein heisser Napf verwendet wird, Der 
Gasdruck wird naturlich ausserdem von der Dioke der Wandung 
der Napf e abhSngen, die den erforderlichen Durchstrom von Gas 
zur iTinenseite beeinflussen, 

Anstelle der bei der Ausfuhrungsform gemass Pig. 1-5 
dargestellten Einrichtung ziam Wenden der NSpfe 14, um das kon- 
ditionierte Glas auszuwerfen, ist in der abgewandelten Bauform 
eine Saugdruckeinrichtung vorgesehen, die fur gewisse Palle zu 
bevorzugen ist. Diese Einrichtung besteht aus einem Graphitblock, 
der die eine Seite einer Saugdruckkammer verschliesst und 
mehrere enge senkrechte Bohrungen enthalt. Eine derartige Ein- 
richtung ist auf der rechten Seite von Fig. 6 dargestellt. Die 
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Saugdruckkammer ist in einem kreisfSrmlgen Gehause 132 gebildet, 
wobei die eine Seite 132a durch den mit Bohrungen versehenen 
Qraphltblock gebildet ist. Das GehSuse 132 sitzt am freien Ende 
eines rohrfSrmigen Armes 133 1 der um eine waagerechte Achse 
eines umlaufenden Verbindungsstucks 134 schwenkbar ist. Das 
Innere des GehSuses 132 steht uber den Arm 133 land die drehbare 
Verbindung 134 mit einer Saugdnxckleitung 135 in Verbindting, 
die in alien Stellungen des Armes 133 ausser der in Fig. 6 
voll ausgezeichneten Stellung off en ist. Aussen ist an dem 
drehbaren Verbindungsstiick 134 ein Ritzel I36 angeordnet, das 
mit einer Zabnstange 137 kammt, die lotrecht mittels eines 
Druckliiftaggregats 138 bewegbar ist. 

Erreicht wahrend des Betriebes ein Napf 14 mit kon- 
ditioniertem Glas die tibergabestation T, so wird das Druck- 
luftaggregat 138 betatigt, um die Zabnstange 137 ansSuheboa, 
wodurch der Arm 133 geschwenkt wird uuid das Gehause 132 iiber 
den Napf 14 gelangt. Der auf der Seite 132a wirkende Saugdmck 
grel^t das konditionierte Glas 140, worauf das Druckluftaggre- 
gat 138 die Zabnstange zuiiickbewegt, so dass der Ann 133 in 
die in Fig. 6 dargestellte Lage zuruckgeschwenkt wird. In 
dieser wird der Saugdz*uck abgeschlossen und dadurch das konti- 
tionierte Glas 140 freigegeben. Es gelangt in eine geneigte 
Rutsche 141, die die Weiterleitung zu einer Preflstation M 
bewirkt. Das konditionierte Glas 140 hat in AnnMherung die 
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endgiiltige Gestalt angenommen und kaim in der PreBstation M 

in die endgultige Gestalt umgefonnt v/erden, ohne dass die Ober- 

flachen beschadigt warden. . 

Eine weitere abgewandelte Bauform ist schematisdx 
in Pig. 8 dargestellt. Die Fulls tation D, der Drehtisch 120 
mit den Napfen 14 sind in gleicher Ifeise ausgebildet wie bei 
der zuvor beschriebenen Bauform nach den Fig. 6 xxnd 7, oedoch 
sind fur das Trennen xind Weiterleiten des konditionierten Glases 
abgewandelte Einrichtungen vorgesehen. Eine Saugdruckeinrich- 
tung enthalt ein krexsf ormiges Qehal/se 132 wie die zuvor ge- 
schriebene Bauform, das oedpch am freien Ende eines im wesent- 
lichen waagerecht liegenden Armes 145 befestigt ist imd um 
seine eigene Achse drehbar ausgebildet ist, und fenaer um eine 
ihn tragende lotrechte Saule 146 schwenl^bar \xtid zugleich langs 
der lotrecbten Achse verschieblich ist. 

Diese Anordniang arbeitet in folgender Weise: 
Das Gehause 132 wird in einer waagerechten Ebene liber den in 
der Ubergabestation T befindlichen Napf 14 geschv/enkt und 
der Arm 145 langs der lotrechten Achse der Paule 146 abgesenkt, 
so dass das konditionierte Glas 140 durch Saugdruck gegriffen 
wird. Danach wird das Gehause zusammen mit dem konditionierten 
Glas aus dem Napf 14 herausgehoben,. indem der Arm 145 lot- 
recht nach oben bewegt wird. Sodann wird der Arm 145 vm 180° 
tam die lotrechte Achse der Satile 146 geschwenkt, wobei gleich- 
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zeitig der Ana 145 um seine Achse gedreht wird, wodurch das 
Gehause 132 gewendet wird lond somit das konditionierte Glas 
140 nach oben gerichtet ist. 

In der Preflstation M angekommen, erfolgt ein 
Absenken, ilm das endgUltige Pr^sen vorzunehmen. 

In der PreBstation M 1st eine Form 147 lotrecht 
durch ein Kolbenzylinderaggregat 148 bewegbar oberhalb eines 
Ambosses 149 befestigt. Eine in Querrichtung verschwenkbare 
geneigte Rutsche 150 ist an einer lotrechten Saule 151 be- 
festigt. Der Arm 145 wird nach imten bewegt, so dass das Gehause 
132 auf dem Jimboss 149 aufliegt xmd die Form 147 wird nach imten 
bewegt, um das konditionierte Glas 140 in die endgiiltige Gestalt 
zu verfonnen, beispielsweise eine asphSrische Linse* Danach 
wird die Form 147 angehoben un^^immt den fertig gepressten 
Glasgegenstand mit, der in der oberen Endstell\mg der Form 147 
mit bekannten Einrichtungen aus der Form ausgeworfen wird. 
WShrend ddr Aufwartsbewegung der Porm 147 nach oben ist die 
Rutsche 150 aus der Bewegungsbahn ausgeschwenkt, wird Jedoch 
bei Erreichen der oberen Endlage der Form 147 wieder in die 
dargestellte wlrksame Lage zuriickgeschwenkt, so dass der aus 
der Form ausgeworlene GlaskSrper ISngs der Rutsche auf ein 
FSrderband 152 gleitet, das ihn in einen Ktthlofen 153 fordert. 

Die Zeity wShrend der das Glas in dem Napf 14 
gehalten ist, kann bei jeder der beschriebenen Vorrichtungen 
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in einfacher Tveise einges.tellt werden, indem die Obergabestation 
T , in der das konditionierte und vorgef ormte Glas ziir end- 
gaitigen Verpressiang tibergeben wird, an entsprechender Stelle 
vorgesehen wird. Die Verweilzeit ist abhSngig von der Glaszu- 
sammensetzung und von der erforderlichen Crlasmenge, die zur 
Herstelltang des gevrtinschtes Produktes erforderlich ist sowie 
von den Tjanaeiibergangsbedingungen im Napf 14, Es wurde festge- 
stellt, dass bei einem AluminiumPhosphat-Glas , das wegen seiner 
geringen ViskositSt bei Liquidustemperatur in Ublichen Press- 
verfahren nur schwer zu verarbeitMi ist, 25 gr des Glases 
in einem Napf l4,dem Stiokstoff mit 20°C Temperatur und einem 
tiberdruck von 0,35 kg/cm^ zugeleitet wurde, die Mindestzeit 
2,25 Sekunden betrug, urn das Glas fOr den Pressvorgang zu 
konditionieren. 

Die Temperatur des Glases in dem Napf 14 kann leicht 
mittels eines Pyrometers bestimmt werden, woraus auf die Vdrweil- 
zeit zum Konditionieren fUr das Verpressen geschlossen werden 
kann. Diese Temperatur ist natUrlich abhangig von der Zusammen- 
setzung des Glases und seine Viskositats-Zeit-Temperaturkurve. 
Das Pyrometer ist auch nur zum Einrichten der Vorrichtung er- 
forderlich j nachdem zufriedenstellende Betriebsparameter ermittelt 
worden sind, ist eine dauemde tiberwachtahg der Temperatur des 
Glases in 'den BehMitern nicht mehr erforderlich. 
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In einigen Fallen kann es vorteilhaft sein, dass 
nach dem Konditlonieren tmd Vorformen des geschmolzenen Glases 
In dem Napf 14 eihe Verfestigung gestattet wird, bevor das 
Auswerfen erfolgt, wodurch die weitere Bearbeitung in dem be- 
kannten Nachpressverfahren aus der zuvor gewonnenen angenSher- 
ten Form in die endgUltige Gestalt vorgenommen wird. Gegenuber 
dem ublichen Nachpressverfahren werden die Kosten erspart, die 
zum Abschneiden einer erfordBrlichen Glasmenge aufgewendet 
werden miissen xind ferner v/erden VErluste an Glas durch unge- 
zBnes Abschneiden veinaieden. 

Bine weitere AusfUhrungsform einer Vorrichtung 
ist in den Fig. 9 bis 17 erlautert. Diese Voi*richtung imter- 
scheidet sich von den vorhergehenden dadiirch, dass die Napfe 14, 
in denen das Konditlonieren des Glases erfolgt, zugleich auch 
als Pressform fUr den herzustellenden Gegenstand, beispeiels- 
weise einen Rohling fur eine aspharische Linse, verwendet werden. 
Pig. 9 veranschaulicht, wie die FUllstation D die Prefistation M 
nnd eine Auswtirf station R, in der die hergestellten GlaskSrper 
aus den porosen Formen entfernt werden, kreisfonnig auf dem 
Drehtisch 120 angeordnet sind. Die itillstation D kann entspre- 
chend Fig. 6 ausgebildet sein und die Auswurf station R kann 
ahnlich der Ubergabestation T in Fig. 6 ausgebildet werden, 
wahrend die Prefistation K entsprechend der in Fig. 8 ausgebildet 
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• 1st. Die In der Auswurf station R ausgeworfenen Rohlinge 62 
koimen tiber eine Rutsche 65 und Bin FSrderband 66 elnem Kiihl- 
ofen 67 zugeleltet werden, 

Elne: der por5sen Formen 30, die als Behalter fUr 
das Kondltlonleren des Glases, imd izuglelch fUr das Fressen 
des end^tigen GlaskSrpers verwendet werden, ist In den 
Fig. 10 bis 15 In schematlschem Schnltt dargestellt. Die Form 
hat eln zyllndrisches napffSrmlges Gehause 51, das an der 
oberen FlSche offen 1st. Das GehSuse enthalt elnen porSsen 
Elnsatz 52, dessen konkave obere Piache 54 den Boden imd die 
Seltenwand der Form darstellt. Der Elnsatz 52 1st In dem- 
Gehause 51 durch elne Oberwurflnutter 55 festgehalten, die einen 
zentralen Durohbruch hat und auf das GehSuse 51 aufgeschraubt 
1st. Elne Druckkammer 56 1st zwlschen dem GehSuse 51 imd d^ 
Elnsatz 52 gebildet und wlrd mlt elnem Gas, belsplelswelse 
Stlckstoff , mlt /ussentemperatur und elnem Uberdruck von 
0,35 kg/cm Uber eln Rohr 57 versorgt. Das zugeleltete Druck- 
gas drlngt durch die porSsen "WSnde der Form und blldet an 
der AussenflSche eln Gaspolster elner Dlcke von etwa 0,5 mm, 
diirch das das Glas wahrend des Kondltloiier^as ausser Beriibrung 
mlt der konkaven FlSLche 54 gehalten wlrd. In der FUllstation 
D (Fig. 10) 1st das Glas dtinnflttsslg bei der Zuspeisetempera- 
tur und wlrd In elnem Strom 58 unmlttelbar aus elnem Spelse- 
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rohr 59 der Form 50 zugespeist, wobel die Zuspeisung durch 
elne nonaalerweise geschlossene Absperreinrichtung 60 ge- 
steuert wlrd, Nach Zusp.B±»ung einer vorgegebenen Glasmenge 
wird der Glasstrom 58 dxzroh die Absperreinrichtung 60 unter- . 
brochen (Pig. 11) xmd das in der Form befindliche Glas 581 
nimmt unter den OberflSchenspannxmgskraften des Glases, der 
Schwerkraft und dem Druck des Gaspolsters etwa die Gestalt 
der Form an, wobei eine BerUhrung mit der FlSche 54 der Form 
durch das Gaspolster unterbunden ist. 

Die Form 50 ist eine von mehreren in gleicher ¥eise 
auf dem Drehtisch 120 (Fig. 9) angeordneten imd wird taktvreise 
von der FUllstation D zur PreBstation und weiterhin zur 
Auswurf station R bewegt. 

In Fig. 12 ist die Gestalt des Glases dargestellt, 
die dieses wahrend der Fortbewegung von der Btlllstation D 
2X0* PreBstation H annimmt. WShrend dieser Bewegung wird das 
Glas auf eine Temper.atur abgekuhlt, bei der es verpresst werden 
kann, ohne dass vresentliche Oberflachenschaden eintreten. Das ^ 
G-las hat hierbei etwa die Gestalt der Form angenommen, ledig- 
lich die oberen Kanten sind durch OberflSchenspannung abgerun- 
det und die konvexe aspharische Oberflache ist durch das Gas- 
polster etwas einwSrts verlagert. 
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In Fig, 15 ist der Pressvorgang veranschaulicht, 
bei dem ein Presvrerkzeug 61 sertkrech't nach iinten durch den 
zentralen Ourchbruch der Oberwurf mutter bewegt wird vaad das 
Glas in die gewUnschte Gestalt unter Anlage gegen die FlMchen 
der Form bringt. An den Stellen, wo die Oberflache des kondi- 
tionierten Glases grosser als die der fertigen Linse ist, 
kSnnen Schwierigkeiten durch Falten in der OberflSlche entstehen. 
Ito dies zu vermeiden, ist es zwiBckmSssig, die StimflSche des 
Presswerkzeugs 61 nach oben leicht konisch auszubilden. Die 
euf diese Veise an dem gepressten GlaskSrper gebildete konisohe 
FlMche flacht sich bei der endgUltigen AbkUhlung ab, da das 
Glas schrunqpf t und es kann die plane Fldche durch geringfUgiges 
Abtragen durch Schleifen hergestellt werden. 

m Fig. 14 ist das Fressverkzeug 61 zurUckgezogen 
und die Form in die Auswurfstation R weiter bewegt. WShrend 
dieser Bewegung hat sich das Glas soweit gesetzt, dass der 
Ro h li n g 62 fUr eine asphSrische Linse aus der Form auageworfen 
werden kann. 

Fig, 15 zeigt den Rohling 62 nach dem Auswerf^ 
aus der Form 50. Die konvexe Flache 63 behalt im wesentlichen 
ihre Feuerpolieinmg, die sie beim FUllen der Form infolge der 
Abstatzung an dem Gaspolster annahm, und es ist lediglich die 
obere schwach konische FlSche 64 plan zu schleifen \md zu 
poller en. 
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Bel dleser Ausfiihrungsfona der Vorrich-tung diejit 
die Form 50 also zwel Zwecken. Sle dleni; als Behalter, In dem 
das Glas unter Abstiitzung Uber ein Gaspolster konditioniert 
wird imd annShernd die endgultige Gestalt azmlmmt, und wird 
anschllessend als normale Fressform verwendet, durch die das 
Glas seine endgCiltlge Gestalt erhalt. 

Wie bereits em^/ahnt, kann der Ein sat z 52 aus ge- 
slntertem rostfrelem Stahl, gealntertem Nickel, gesintertem 
Monelmetall, por5s@n Ccraphlt Oder elnem porSsen feuerfesten 
¥erkstoff , beispielsweise keramlschem Verkstoff , bestehen. 
Die OberflSche sollte glatt sein, wbbei die OberflachengUte 
von der gefordearten Oberf laohedgenaiaigkeit des V^Ek^tQcks 
sowle von der Press'teaipera'tur abhangl:. Blese Tenpera'tur muss 
so gewShlt warden, dass sle nlcht zu hoch is-t, damit das Glas 
nlcht ian der Form haftet, aber auch nlcb't zu nledrlg, damit 
das VerkstUck keine Oberfl&chenrlsse erhSlt. Der Werkstof f 
fur die Form sollte ein guter Y&nnelelter sein, jedoch muss 
darauf geachtet werd^, dass keine zu starke Vaxmeabfuhr er- 
folgt, da diese Risse im Glas visrursachen kann. Es wurde fest- 
gestellt, dass gesinterter rostfreier Stabl zufrledenstellende 
Ergebnisse liefert, jedoch muss auf die Wahl der PorengrSsse 
geablitei; werd^, da bei zu grossen Poren die Warmeleitfahigkeit 
nicht ausreicbend gross wird. Zweokmassig wird eine Porengrbsse 
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gewahlt, bei der Partikel klelner als 5 Mikron durchtreten 
konnen* Eine geeignete Oterflachengenauigkeit einer gesintertoi 
Metallform kaxm dadurch erzielt werdezx, dass diese ztinachst 
mechanisch poliert vird, danach elektrolytisch geatzt wlrd, 
um die beim Polieren geschlossenen Poren zu offnen, worauf 
abschliessend ein Polieren von Hand vorgenommen w;Lrd. £s ist 
auch moglich, eine polierte Form zu netamen, bei der nvtr ein 
Teil, namlich nahe dem tiefsten Punkt der Form, eine elektroly- 
tische Xtziong und anschliessende Handpolierung erhSlt, um 
einen begrenzten Bereich zu schaffen, durch den Gas zur Bildung 
des GaspolsterK liindurchtr^ten kann. 

Pdroser Graphit mit einer Permeabilitat £iir Stick - 
stoffgas zwischen 0,7 x 10"*-^ bis 5 x 10""^ cm^/sec cm ¥S 
vrurde ebenfalls als brauhbbar f estgestellt. 

Fig, 16 zeigt eine abgewa^delte Form 70 zur Durch- 
fahrung des erf indungsgemSssen Verfahrens, bei dem ein Einsatz 
72 anderer Gestalt verwendet ist, Dieser ist durch Zement 551 
in dem Gehause 51 f estgelegt. Die Druckkammer ist kleiner ausge- 
bildet und besteht aus einem Ringraum 76 in d&c Bodenflache 
des Einsatzes, der Uber radiale Kanale 77 mit einem Ringraum 
78 neben den Seitenwanden des Gehauses in Verbindimg steht, 
wobei an letzteren das Rohr 57 zur Gaszufuhr angeschlossen ist. 
Bei dieser Anordnung ist die Gaszufuhr im vesentllchen auf den 
unteren Teil der konkaven FlUche 54 der Form konzentriert. 
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Fig. 17 zeigt eine weitere Ausgestaltungsform 
einer Fbrnij bei der nur ein Teil der konkaven Flache poros aus- 
gebildet ist. Die Form 80 besteht aus einem Block 81 aus 
festem Stoff , beispielsweise rostfreiem f'tahl, der im oberen 
Teil eine Ausspaning 82 fUr die Bildung der Form entiialt. Axial 
im Block 81 ist eine zylindrisohe Ausspaning 83 gebildet, die 
einen poros6n Einsatz 84 aufnimmt, Unterhalb des porSsen Ein- 
satzes 84 ist eine weitere Ausspaxning 85 in dem Block gebildet, 
der die Druckkammer darstellt imd liber einen radialen Kanal 85 
mit dem Rohr 57 zur Zufiohr des Druckgases verbunden ist:;. Die 
konkave FlSLche 54 der Form wird somit zu einem Teil aus dem 
festen Werkstoff des Blockes 81 und zu einem Teil durch die Ober- 
flache des porosen Einsatzes 84 gebildet. 

Die Art, in der die porose Form geftlllt wird, hSngt 
von der Viskositat des Glases ab, bei der es konditioniert ist, 

c 

bevor es in die Form eingefullt wird, imd von den V^skositats- 
eigenschaften des Glases. Die ubliche Glaspostentechnik kann 
verwendet werden, ;}edoch ist, wie bereits oben erwShnt, vorzu- 
ziehen, das Glas mit einer niedrigen Viskositat der Form zuzu- 
speisen. Glaser mit steiler Viskositatstemperaturkurve konnen 
eb e nfalls znm Verpressen in der erf indungsgemSssen Weise ver- 
wendet werden. In diesem Falle wird die Piillstation D entspre- 
chend Fig. 6 ausgebildet, wobei das Speiserohr 59 dicht oberhalb 
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der Form 50 angeordnet wird, \m eine Masemang des Glases 
wahrend der Ziaspeisung durch ZuriickfaltCTi tun sich selbst zu 
verhindern, woratif dann die Form wShrend der Zuspeisung abge- 
senkt wird, bis der Zustrom durch die Absperreinrichtung 60 
abgesperrt wird. Die Zuspeisetemperatur wird mSglichst hoch 
gev/ahlt, vm Iferkierungen aufgrund der Abscherwirkung klein 
ziihalten. 

Die Verweilzeit des Glases, wahrend es frei auf dem 
Gaspolster aufinoht, ist so- bemessen, dass das Glas sich der 
endgilltigen Gestalt annShert, mit Ausnahme von Verformungen, 
die dtu?ch das Gaspolster bedingt sind. Diese Verweilzeit ge- 
stattet auch eine Abkuhlung <fea Glases in einem Zustand, in 
dem es mit verbal tnismSssig kleinen Schaden an den feuerpolierten 
Oberflachen, die sich durch die Beriihrung mit dem Gaspolster 
gebildet haben, durch OberflSchenberuhrting mit der Form ge- 
presst vrerden kann. Das endgiiltige Pressen kann unter Anwesen- 
heit des Gaspolsters oder auch ohne Gaspolster erfolgen, da 
der Pressdruck ausreicht, urn den Druck des Gaspolsters zu 
tiberyinden. 

Die gesamte Bearbeituiigszeit vom Zuspeisen des 
Glases bis zum Auswerf en des gebildeten Rohlings aus der Form 
betrSgt bei einem Gewicht von 60 gr 40 bis 60 Sekunden. Die 
Verweilzeit, in der das zu konditionierende Glas frei atif dem 
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Gaspolster abgestlitzt ist, ist natiirlich von der Menge des' 
Glases, der Viskositat des Glases vaid den Viskositatseigen- 
schaften des Glases abhanglg* Im Palle von Brillenkronglas 
ist bel einem Gewicht von 60 gr eine Verv/eilzeit zum Kondi- 
tionieren des Glases zwischen 20 \md 50 Sekunden ermittelt 
worden. 

In den Fig. 18 xmd 9 ist eine Vorrichtung schematisch 
veranschaulicht, die zur Bildung eines Glasbandes mit feuer- 
polierten oberen und imteren Flachen dient. Die Vorrichtung 
hat einen Ausguss 90 fur geschmolzenes Glas., der oberhalb 
des einen Endes einer porSsen rinnenformigen Abstiitzung 91 
angeordnet ist. Die rinnenf urmige AbstiizxHig 91 hat einen 
schwach konkaven Boden 92 und flache Seitenwande 95 (Fig. 15) 
sowie eine gewolbte Stirnwand SU im Bereich des Ausgusses 90. 
Das andere Ende der AbstUtzung 91 ist ofien. Die riiahenformige 
AbstUzung 91 enthalt an der Unterseite eine Druckkammer 96, 
die uber ein Rohr 97 mit Stickstof^gas versorgt wird. Femer 
sind wassergektihlte Rohre 98 in diesera Bereich vorgesehen, 
Uber den Ausguss 90 wird der rinnenf irmigen Ab- 
stutzung 91 gesciimolzenes Glas zugesoeist, wahrend der Druck- 
kammer 96 Stickstoff unter Druck zugeleitet wird, der durch 
die Poren der Absttitztaig dringt, so dass ein Band 99 aus Glas 
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gebildet wird, das auf einem Gaspolster langs der Abstiitzung 
91 fortbevregt wird. Wjihrend dieser Fortbewegung erfolgt die 
Abkiihlomg des Glases auf eine Temperatur, bei der die Beriihrung 
fflit festen Flachen ohne Beschadigung der OberflScheneig^- 
scbaften mSgllch ist, und diese Temperatur wird erreicht, bevor 
das Band 99 die AbstUt2aang 91 verlSsst, um in den Zwiqkel 
zwischen Walzen 95 zu gelangen, die das Band glattai und in 
seiner Dicke verringern, ohne dass liierbei die Feuerpolierung 
der oberen xmd unteren Oberflachen beeinflusst wird. 

In bestimmten Fallen kann das Glas. noch verhSltnis- 
massig heiss im Inneren des Glasbandes 99 sein, nachdem es 
gewalzt wurde, obwohi die Oberflachen schon verhSltnismassig 
stark abgekiihlt sind, wodurch ein xmerwilnschtes Sacken ein- 
treten konnte. Es werdmdann zwei Heizer 100 hinter den V/alzen 
95 angeordnet, durch die ein Wiedererwii-rmen der Oberflachen 
des Glasbandes erfolgt, das ansdiliessend durch tanperatur- 
geregelte polierte Vfelzen 101 nochmalB gewalzt wird, tun ein 
Sacken zu verhindera. Das endgliltige ausgewalzte Glasband 99 
tritt dann in einen Kiihlof en 102 ein. 
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Patentansp ruche 

( ^^1^ Verf ahren zum Form^ von das in elne ge- 
wUnschte Gestali;, bel dem gesciimolzenes Glas einer pordsen Ab- 
stiitziing zugefuhrt wird, von deren anderer Seite ein Bruokgas 
duroh die Poren hindurchgeleitet wird und das Glas auf einem 
Gaspolster ausser Bertihrimg mit der Abstutzimg tragt, 
dadurch gekennzeichnet-, dass dem Glas 
das Annehmen einer von der Gestalt der Abstuziing bestimmten 
Grestalt iinter dem Einfluss der Oberfiaciienspamiungskrafte des 
Glasesy der Schvrerkraft und der Gaskr^fte des Gaspolsters ge- 
stattet wird, das Glas in dieser Weise abgestutzt auf eine 
Temperatur abgekUhlt wird, bei der es konditioniert ist, xm 
mit festen Oberflachen in Beruhrung stehend ohne wesentliche 
BeschSdigung der OberflSchen verformt werden zu konnen, und 
sodann in die gewunschte Gestalt durch Beriihrting mit festen 
Fiachen verformt wird. 

2. Verf ahren nach Ansprudh 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Verformen des konditionierten Glases in 
die gewUnschte Gestalt durch Pressen erfolgt 

3« Verf ahren nach /^nspinich 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der por5sen AbstUtzung eine vorgegebene Menge 
geschmolzenen Glases zugemessen wird. 
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4. Verfahren nach An'spmich 3 bei Verwendung 
elnes Glases mit einer geringen Viskositat bei der Liquldus- 
temperatur, dadurch gekennzeichnet, dass das Zuspeisen des 
geschmolzenen Glases diirch eine zum Zumessen der vorgegebenen 
Glasmenge zu 5f f nende Absperreinrichtung erf olgt. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadiirch gekenn- 
zeiohnet, dass die por6se AbstUtzung vor dem Offnen der Ab- 
sperrelnrichtiong bis dicht tmter diese angehoben wird tmd dann 
im Ausmasse des zugeteilten geschmolzenen Glases langsam wieder 
abgesenkt wird, 

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der porosen AbstUtzung geschmolz^es Glas in 
Form eines viskosen Glaspostens zugespeist wird, der von einer 
aus einem Ausguss abstrSmenden Glasmasse durch eine normaler- 
weise offene Abtrenneinrichtung abgetreimt wird, 

7. Verfahren nach einem der vorhergehendm 
AnsprUche, dadurch gekehnzeichnet, dass das Druck-gas der 
porosen AbstUtzung mit Aussentemperatur zugeleitet wird. 

8. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass der WarmeUbergang vom Glas wsihrend 
der AbstUtzung auf dem Gaspolster durch Einstellen der Tempera- 
tur Tind/oder der Geschwindigkeit des Gases des Luftpolsters 
gesteuert wird. * 
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, 9. Vferfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, * 

dadurch gekennzelchnet, dass der W^melibergang vom Glas wSlhrend 
der Abstutzting auf dem Gaspolster durch Elnstellen der Umge- 
bungstemperatur der porosen Abstiitzimg gesteuert wird. 

10. Verfahren nach elziem der vorhergeheziden An- 
sprtiche, dadwch gekennzelchnei:, dass das Gas der porosen /b- 
stiitzimg mit einem tJberdruck von Q,07 bis 2,1 kg/cm zugelfeitet 
wird, 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass als Gas fur das Gaspolster 
Stickstof f vervrendet wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadiirch gekennzeichnet, dass als Gas ffir das Gaspolster eine 
Mischtang von Stickstoff und im wesentlichen 5 VolJ^ Wasserstoff 
vei^endet wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 2 oder einem der An- 
spriiche 3 bis 12 soweit sie von Anspruch 2 abhangen, dadurch 
gekennzeichnet, dass das konditionierte Glas von der porosen 
AbstUtzimg in eine besondere Form ubergeleitet wird, in der 
das Pressen in die gewunschte Gestalt erfolgt. 

14. Verfahren nach Anspruch 13 1 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine Mehrzahl von porosen Abstiitzungen takt- 
mSssig in einer geschlossenen Bahn zwischen einer Flillstation D, 
in der das Zuspeisen geschmolzenem Glas^ erfolgt, tind einer 
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tlbergabestation T, in der das kondltionierte Glas in eine 
Prefistation ubergeleitet wird, bewegt wird, 

15 • Verfahren nach Anspmch 14, dadurch gekeim- 
zeichnet, dass die porosen AbstUtzimgen in der Ubergabestation 
2um Auswerfen des Glases geschwenkt warden. 

16, Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichne-fc, dass das ausgeworfene Glas ISngs einer geneigten 
ft^KTrj??t?i. Rutsche zur PreBstation geleitet wird. 

17 • Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das konditionierte Glas in der iTbergabestation 
durch Saugdruck aus den porSsen Abstutzungen ausgehoben wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeiohnet, dass die den Saugdruck ausUbenden Eiiarichtungen zum 
Ausheben des konditionierten Glases aus der porSsen AbstUtzung 
um eine im wesentlichen waagerechte Achse geschwenkt werden, 
torn das Glas vor der Zuleitung zur PreBstation zu wenden, 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das gewendete konditionierte Glas von der den 
Saugdruck ausUbenden Einrichtung getrennt und langs einer ge- 
neigten Rutsche der Prep-Bstation zugeleitet wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die den Saugdruck ausubende Einrichtung zum 
Ausheben des konditionierten Glases aus der porosen Abstiitzung 
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angehoben wird und sodaain zur Obergabe des konditionierten 
Glases an die Preflstation tim eine Im wesentlichen senkrechte 
Achse verschwenfct wird. 

21 ♦ Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass die den Saugdruck ausubende ELnrichtung 
wahrend der Scbvexikbevegung tim die im wesentlichen senkrechte 
Achse um eine waagerechte Achse gewendet vird. 

22* Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass in der PreBstation eine Form auf die gewendete, 
den Saugdruck ausUbende Einrichtung abgesenkt wird, vim das 
konditlonierte Glas in die gewunschte Gestalt zu pressen. 

23 m Verfahren nach Anspinictt 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das gepresste Glas mit der Form angehoben und 
dann von dieser getrennt und auf eine in Querrichtung aus- 
schwenkbare Rutsche geleitet wird* 

24, Verfahren nach 'nspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das gepresste Glas ISngs der Rutsche zu einem 
Ktihlof en geleitet wird. 

25* Verfahren nach Anspruch 2 Oder einem der 
Ansprttche 3 bis 12 soweit sie vom Anspruch 2 abhSngig sind, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Pressvorgang durch Pressen 
des konditionierten Glases in Berlihrung mit der porosen Ab- 
stiitzung, die zugleich die Form bildet, vo^genommen wird. 
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26* Verfahren nach Atispruch 25, unter Verwen- 
dung von oben of fenen, porosen AbstutzimgCTi mit konkaven 
Seltenvanden tmd/oder BodenwSnden, dadiirch gekexmzelohnet, dass 
das PTessen des konditlonlerten Glases in die gewinschte Ge- 
stalt durch ein von oben gegen das Glas bewegtes Presswerk- 
zeug erfolgt. 

27. Verfahren nach Anspruch 25 oder 26, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Gaszufuhr zva& Gaspolster vor dem Press- 
vorgang xinterbrochen wird,- 

28. Verfahren nach Anspruch 25 Oder 26, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Zufuhr des Gases zum Gaspolster wahrend 
des Press vor ganges fortgesetzt wird. 

29. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Verformen des konditionlerten Glases in die 
gewiinschte Gestalt durch Valzen erfolgt. 

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadtirch gekenn^ 
zeichnet, dass das konditlonierte Glas von der porSsen Ab-* 
stutzung unmittelbar mindestens einem Paar von innen gektihlten, 
polierten Walzen zugeleitet wird. 

31. Verfahren nach Anspruch 29 zum Bilden eines 
Glasbandes unter Verwendtmg einer rinnenformigen porSsen Ab* 
stutzung, dadurch gekennzeichnet, dass geschmolzenes Glas auf 
dem Gaspolster abgestiltzt langs der Abstiitzung fortbewegt wird 
und hierbei xmter dem Einfluss der Oberflachenspannung des 
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Glases, der Schwerkraft \md der Gaskrafte des Gaspolsters Band- 
form azmismity bevor es den nachgeschalteten Paaren von Valzen 
zum Bllden der endgiiltigen Gestalt zugeleltet mrd. 

32. Vorrichining ztim Formen von Glas in eine ge- 
vunschte Gestalt mit elner porosen AbstUtzung, elner Einrichtung 
zum Zuspelsen von geschmolzenem Glas auf die Abstutziing und 
einer Einrichtung zum Zuleiten von Druckgas auf die Ruckseite 
der porosen Abstutzung, durch die das Druckgas hindurchtritt, 
dadurch gekennzeichnet, dass die porose Abstiitztmg wid die Ein- 
richtung zum Zuspeisen des Dxnickgases so ausgebildet sind, dass 
das zugespeiste gescbmolzene Glas auf einem Gaspolster ausser 
Beriihrung mit der Abstutzung getragen wird und sich der Form 
der Abstutzung anpasst^ dass Abictlhl einr Ichtungen fur das Glas 
vorgesehen sind und anschliessend an diese Formverkzeuget die 
dem Glas die gewUnschte Festigkeit erteilen, 

33 • Vorrichtung nach Anspznich 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zum Formen des Glases in die gevunschte Gestalt 
eine Presse^inrichtung vorgesehen ist, die mit formgebenden 
festen Flachen in Anlage gegen das Glas gelangt. 

34 • Vorrichtung nach Anspruch 33* dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Zuspeiseeinrichtung (17) fOr das geschmolzene 
Glas mit einer die zugespeiste Glasmenge abmessenden Eiiu?ichtung 
(19) versehen ist. 
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35. Vorrichtung nach Anspruch 33 jRi^die Verarbei- 
tung elnes Glases niedrlger Viskositat bei der Liquidustempera- 
tur, dadurch gekennzeichneti dass der Zuspelseeinrichtung fiir 
das Glas elne Absperrelnrichtung (19) zugeordnet ist, die fur 
eine vorgegebeue Zeit zur Zumessimg der vorgegebenen Glasmenge 
geoffnet wird. 

36. Vorrichtung nach Anspruch 35, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Absperreinrichtung (19) aus zwei mitein- 
ander zusanmenarbeitenden Flatten (20,21) besteht, die durch 
einen Scherenantrieb (22) aus dem Bereich einer kreisforijigen 
MUndung (18) eines unmittelbar Uber der Absperreinrichtung 
liegenden Speiserohr (I7) rur das geschmolzene Glas bewegbar 
slnd. 

37. Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass fUr die 2Xispeisung des geschmolzenen Glases 
eine Glasposten 2aispeisende Einrichtung mit normalerweise 
offener Abschereinrichtung vorgesehen ist. 

38. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 32 bis 
37, dadurch gekennzeichnet, dass die Temperatur xmd die StrS- 
mungsgeschwindigkeit des Gases des Gaspolsters regelnde Ein- 
richtungen vorgesehen sind. 

39. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 32 bis 
37, dadurch gekennzeichnet, dass die Umgebungs temperatur der 
porSsen Abstlitzung regelnde Einrichtungen vorgesehen sind. 
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40. Vorrichtiang.nach jftospruch 35 Oder einem der 
Ansprllclie 54 his 59 sowelt sie von Anspinich 33 abhangen, 
dadtarch gekennzeichnet, dass die porose Abstutziing (14) 
zwischen elner Failstation (D), in der die Zuspeiseeinrichtung 
fUr das geschmolzene Glas liegt, und einer Ubergabestation 

(T) bewdglich angeordnet ist, in der Einrichtungen zum Ent- 
fernen des kondi-fcionierten Glases von der .AbstUtzung und zur 
Weiterleitung zxir Pressvorrichtung angeordnet sind. 

41. Vorrichtung nach Anspruch 59 und 40, dadurch 
gekennzeichnet, dass zur Regelxing der Umgebungstemperatur 
der porosen Abstutzung deren Bewegungsbahn zwischen der Full- 
station (D) und der tJbergabestation (ll) von einer Muffe (150) 
lUDschlossen ist, 

42. 'Vorrichtung nach Anspruch 41, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass innerhalb der Muffe (150) Heizeinrichtungen 
(151) angeordnet sind. 

43. Vorrichtung nach einem der Anspruche 40 bis 42, 
dadtirch gekennzeichnet, dass mehrere porose AbstUtzungen (14) 
auf einem Drehtisch (10) angeordnet sind, der taktweise ge- 
dreht wird, tun die Abstutzungea von der FUllstation (D) zur 
Obergabestation (T) zu bewegen, 

44. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 40 bis 43, 
dadurch gekennzeichnet, dass die por5sen AbstUtzungen (14) in 
der t*bergabestation durch" Einrichtungen (57,58,42,45) gewendet - 
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werden, vm das konditionierte Glas aus der AbstUtzung auszu- 

45. Vorrichtiang nach Anspruch 43 und 44, dadurch 
gekennzelchnet, dass jede porSse AbstUtzung (14) am frelen Ende 
eines radialen Arms (15) angeordnet ist, der am Drehtlsch (10) 
urn seine eigene Achse zvim Schvrenken der AbstUtzung drehbar 
gelagert (35,36) ist, 

46. Vorrichtung nach Anspruch 45, dadiarch gekenn- 
zeichnet, dass die Einrichtung zum Schwenken der porSsen Ab- 
stutzxing (l4) aus einem am radialen Arm (15) sitzenden Ritzel 
(37) besteht, das mit einer hin- und herbeweglichen, am Dreh- 
tisch (10) gefUhrten lotrechten Zahnstange (38) kMiomt, und die 
Zahnstange in der Obergabestation in dem Bereich eines sie an- 
hebenden Antriebs (42) gelangt. 

47. Vorrichtung nach Anspruch 45 oder 46, dadurch 
gekennzeichnet, dass die V/Mnde der porbsen Abstutzungen (14) 
an der Aus sens eite von einer Druckkammer (26) filr das Gas urn- 
geben sind, die uber sine Bohrung (31) und den radialen Armen 
(15) und ein mit dem Drehtisch (10) umlaufendes Verbindungs- 
stack (33) mit einer Dinickgasquelle (34) verbunden sind. 

48. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 40 bis 43, 
dadiirch gekennzeichnet, dass in der Obergabestation* (T) Saug- 
druckeinrichtungen (132) zum Auswerfen des konditionierten Gla- 
ses aus der AbstUtzung vorgesehen sind. 
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49- Vorrichtung nach Anspruch 48, dadurch gekenn- 
zexchnety dass die; Saugdruckeinrichtung tim eine im wesentlichen 
waagerechte Achse schvenkbar 1st und das ausgehobene Glas 
wendety bevor es zxir Welter lei tung ztir der Press vorrichtung 
ft*elgegeben wird. 

50. Vorrichtung nach elnem der AnsprUche 44 bis 
49 f dadurch gekennzeichnet, dass in der Ubergabestatipn (l) 
eine geneigte Rutsche (44,141,65) zur Aufnahme und zur Weiter- 
leitung des konditionierten Glases zur Pressvorrichtung vorge- 
sehen ist« 

51 # Vorrichtung nach Anspruch 48, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Einrichtung zur Obergabe des konditionierten 
Glases aus einem im wesentlichen waagerechten, am einen Ende 
die Saugdruckeinrichtung tragenden Arm besteht, der durch eine 
Hubelnrichtung anhebbar und durch einen Antrieb urn eine im 
wesentlichen senkrechte Achse schwenkbar ist, um die Saugdruck- 
einrichtung in den Bereich der PreBvorrichtung zu bewegen. 

52. Vorrichtung nach /nspruch 51, dadurch gekeiin- 
zeichnet, dass der Arm bei seiner Schwenkbewegung \m die im 
wesentlichen senkrechte Achse zugleich um seine eigene Achse 
gedreht wird, um die f;augdruckeinrichtung mit dem konditionier- 
ten Glas zu wenden. 

53. Vorrichtung nach Anspruch 52, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Pressvorrichtung eine Porn enthalt, die gegen 
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die gewendete Saugdruckeinrichtiing absenkbar ist, xond nach dem 
Pressen des Glases in die gewunschte Gestalt mit diesem anhebbar 
ist. 

54. Vorrichtimg nach /jnspruch 55, dadiirch gekenn- 
zeichnet, dass eine in der oberen Stellung der Form das Glas 
auswerf ende Finrichtimg vorgesehen ist und eine querverschieb- 
bare Rutsche (150) nach dem /^nheben der Form in die Auswarf- 
richtimg des Glases bewegbar ist,xm das von der Form freigege- 
bene Glas einem Kiihlofen (153) zuzuleiten. 

55. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 33 bis 
39, dadurch gekennzeichnet, dass der por5sen Abstutzung Preefi- 
we* zeuge zugeordnet sind, die das konditionierte Glas gegen 
die Abstutzungen in Beruhrxing bringen, vm diese zugleich als 
Form zu verwenden. 

56. Vorriphtung nach Anspmach 55, dadiirch gekenn- 
zeichnet, dass mehrere oben offene Abstutzungen mit porosen 
Seitenwanden und Boden konkaver Gestalt taktweise zwischen 
einer Ftillstation (D) mit Zuspeiseeinrichtungen fur geschmolze- 
nes Glas tmd einer Prefistation, in der Iresswerkzeuge und Ein- 
richtungen zum Auswerfen dec gepressten Glases vorgesehen sind, 
bewegbar angeordnet sind* 

57. Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ztm Bilden der gewunschten Gestalt des kondi- 
tionierten Glases Walzen (95,101) vorgesehen sind. 
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53. Vorrichtung nach Anspruch 57, dadurch gekenn- 
zeicbnet, dass mlndestens ein Paar von limen gekilhlten imd 
pollerten Walzen vorgeselien sind. 

59. Vorrichtung nach Anspruch 57 zum Bilden elnes 
Glasbandesy dadiirch gekennzelchnet, dass die por3se Ab- 
stutztmg die Form einer Rinne (92) hat, langs der das ge- 
schmolzene Glas imter Annahme der Bandform fortbewegt wird 
und hinter der sich die endgaltige Gestalt des Glasbandes 
bildende Walzen ( 95, lol ) anschlies sen • 

60. Vorrichtung nach einem der Anspruche 52 bis 
59, dadurch gekennzeichnet, dass die porose Abstlitzung aus 
gesintertem rostfreien Stahl besteht. 

61. Vorrichtung nach einem der Anspruche 32 bis 59, 
dadurch gekennzeichnet, dass die porose Abstutzxxng aus gesinter 
tem Nickel bestehto 

62. Vorrichtung nach einem der Anspruche 32 bis 59, 
dadurch gekennzeichnet, dass die porose Abstutzung aus gesinter 
tern Monelmetall besteht. 

63. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 60 bis 62, 
soweit sie von Anspruch 51 abhSngig sind, dadurch gekennzeich- 
net, dass die formgebenden Flachen der porosen Abstutzung 
mechanisch poliert, danach zum Of fnen der Per en elektrolytisch 
geatzt xmd abschliessend handpoliert sind. 
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64. Vorrichtung nach einem der Azispriiche 52 bis 59 1 
dadurch gekeimzeichnet, dass die porose AbstUtzung aus porosem 
Graphit bestehi:, 

65. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 32 his 59, 
dadurch gekennzeichneti dass die Ahstutzung aus porSsem kera- 
mischen Werkstoff hesteht. 
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